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Beschreibung 

Verfahren zur Herstellung eines elektrisch leitfahigen Kombinationszwirnes sowie daraus hergestelltes 
antistatisches Doppetgewebe. 
5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines elektrisch leitfahigen Kombinationszwirnes 
sowie ein daraus hergestelltes antistatisches Doppelgewebe, das fur die Ausstattung von "Reinen 
Raumen" sowie als Reinstraumkleidung geeignet 1st. 

Gewebe und Bekleidung fur "Reinste Raume" im Bereich der Mikroelektronik, Medizin, Pharmazie, 
Technische Keramik, der Film- und Tontragerindustrie sind uberweigend mit Polyesterseidengeweben 
10 ausgestattet, die zwar eine genugende Partikelemission zeigen, jedoch den Schutz der Bauelemente, z.B. 
empfindlicher integrierter Schaltkreise und anderer empfindlicher Halbleiter, gegen den EinfluB statischer 
Elektrizitat nicht gewahrleisten. 

Zur Beseitigung der statischen Elektrizitat ist es bekannt, dafS antistatisch wirkende Chemikalien in 
Form von Zusatzen in Waschmitteln, Spulmitteln, in Form von Sprays auf die Kleidung aufgebracht 
is werden. Diese Chemikalien verringern zwar die Haftwirkung der Kleidungsstucke am Korper des Tragers, 
verhindern aber nicht die hohe statische Elektrizitat auf der OberflSche der Kleidung. AuBerdem sind 
derartige Chemikalien nicht waschbestandig. 

Bekannte Metallaminatfaden weisen, neben einer dunnen, schmalen Metallfolie als Mittelschicht, eine 
Deckschicht auf, die aus einer dunnen Plastfolie besteht. Dadurch sind diese Faden fur den vorgesehenen 
20 Einsatzzweck in reinsten Raumen ungeeignet, da nur die dunnen Kanten der Mittelschicht aus Metail offen 
liegen und die statische Elektrizitat damit nicht geniigend abgeleitet werden kann. 

Durch den Einsatz von Metal Ifasern und Metallfaden in Garnen werden zwar Ladungen statischer 
Elektrizitat abgeleitet und zerstreut, aber die daraus gefertigten Gewebe beeinflussen durch die Haarigkeit 
der Game die Partikelemission negativ und sind deshalb fur "Reinste Raume" nicht geeignet. 
25 Es ist bekannt, nichttexturierte Monofilseiden einzusetzen, die eine Vielzahl elektrisch leitfahiger 
Teilchen aufweisen, welche auf die OberflSche der Monofilseiden aufgebracht oder eingelagert sind und 
damit eine elektrische Leitfahigkeit erreichen. Diese elektrisch leitfShige Monofilseide wird mit wenigstens 
einer Chemieseide, welche nicht texturiert ist und elektrisch nicht leitfahig ist, verzwirnt. Die aus diesen 
Seiden hergestellten Gewebe und die daraus hergestellte Kleidung eignen sich zwar fur "Reinste Raume", 
30 da eine niedrige Partikelemission und eine gute elektrische Leitfahigkeit vorhanden ist, jedoch sind sie 
storanfallig gegen die Verschiebung seiner Einzelkomponenten gegeneinander bei Einwirkung 
mechanischer Krafte. Dadurch kdnnen Stdrungen der Leitfahigkeit im Gewebe durch Beschadigung der 
leitfahigen Komponente entstehen. 

Gewebe fur "Reinste Raume" sind bekannte rweise Flachgewebe, in welche leitfahige Metallfasern 
35 oder Metallfaden eingearbeitet sind. 

Bei diesen Geweben haben die leitfahigen Faden eine starre Einbindung durch haufige 
Fadenkreuzungen, die den Faden in sehr kurzen Abstanden auf Biegung beanspruchen. Damit kann das 
Gebrauchsverhalten, z.B. die Dauerwirksamkeit der Leitfahigkeit, geschmalert werden. Es besteht die 
Gefahr, wie das z.B. bei einer mechanischen Belastung beim Tragen des Gewebes am Korper, Faden bricht. 
40 Damit kann es zu lokalen Unterbrechungen einer durchgehenden elektrischen Leitfahigkeit kommen. Durch 
einen soichen Bruch des Feindrahtes lost sich dieser aus dem Konstruktionsverband und bedingt ein 
schiechtes bekleidungsphysiologisches Verhalten. Die Ursache des Brechens liegt in der niedrigen 
Knickbruch- und RiBbestandigkeit sowie in der niedrigen Elastizitit des Feindrahtes begrundet. 

Die FR— PS 1 557 379 offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von gekrauselten 
45 Faden und daraus gefertigte Produkte. 

Entsprechend der FR — PS 1 557 379 wird mittels eines Umwindespinn— I— zwirn — Verfahrens 
zweistufig eine metallische, elektrisch leitende Oberflachengestaltung — "Umwindung" — mittels an sich 
bekannter Hohlspindelsysteme realisiert. Es wird mittels eines zweistufigen Umzwirn verfahrens innerhaib 
eines geschlossenen technologischen Prozesses ein Fadenprodukt hergestellt. 
so Nachteilig ist dabei, daB dabei als Produkt ein Faden mit einer haarigen Textur erhalten wird, der fur 
die Verwendung in einer Reinstraumkleidung nicht geeignet ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines elektrisch leitfahigen 
Kombinationszwirnes sowie ein daraus hergestelltes antistatisches Doppelgewebe, daft fur die 
Ausstattung von "Reinsten Raumen" sowie als "Reinstraumkleidung" geeignet ist, zu schaffen, mit denen 
55 ein vollstandiges Ableiten statischer Elektrizitat gewahrleistet wird und bei dem Vorhandensein eines 
textilen Charakters die Grundlage fur die Herstellung eines Doppelgewebes mit einer Gewebekonstruktion 
gebildet wird, welche unter Verwendung des Kombinationszwirnes so ausgebildet ist, daB dessen 
RiBbestandigkeit erhoht und einer Zerstorung seiner Einzelkomponenten entgegengewirkt wird. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch ein Verfahren zur Herstellung eines elektrisch leitfahigen 
60 Kombinationszwirnes fQr "Reinste Raume" oder fur Reinstraumkleidung unter Verwendung einer 
Komponente Syntheseseide und einer Komponente Metalldraht, bei dem die Fachung mittels getrennter 
Fach- und Zwirnpresse erfolgt, denen sich eine klassische Doppeldraht-Verzwirnung anschlieBt, wobei die 
elektrisch leitfahige Komponente mit 20% niedriger Spannung/Fadenzugkraft zur Syntheseseide in 
schraubenformiger Linie an die Zwirnoberflache elektrisch leitend gefuhrt wird. 
55 Dieser verfahrensgemSB produizierte Kombinationszwirn stellt eine mit einem Fadenzugkraftniveau 
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von annShernd 8% der feinheitsbezogenen ReiBkraft der Syntheseselde hergestellte Mlscbung einer 
Syntheseseide mit einem Metalldraht zur VerfOgung. Die Metailkomponente besteht aus einer 
handelsublichen, jedoch auf dem Spinnereisektor ungebrSuchlichen Chrom-Nickel-Molybdan-Legierung. 

Es ist im Sinne der Erfindung, wenn verfahrensgemaB die aus Syntheseseide hergestellte Komponente 
5 des Kombinationszwirnes dusentexturiert ist. 

Die Erfindung ist vorteilhaft ausgestaltet, wenn als Kernkomponente des Kombinationszwirnes 
verfahrensgemaB eine nach dem Dusenverfahren hergestellte Polyesterseide mit SuBerst geringem 
Elastizitatsverhalten eingesetzt wird, wobei die Fadenzugskraftbeaufschlagung der Kernkomponente mit 
bekannten, stufenlos einstellbaren Fadenbremsen maximal bis 12% der FadenreiBkraft betragt. Die 
w Mantelkomponente besteht aus einem Metalldraht bekannter Chrom-Nickel-Molybdan-Legierung. 

Ausgebildet ist die Erfindung durch ein Verfahren zur Herstellung eines leitfahigen 
Kominationszwirnes mit einer Kernkomponente, fur welche eine nach dem Dusenverfahren hergestellte 
Polyesterseide mit einem geringen Elastizitatsverhalten Verwendung findet, deren FadenreiBkraft 12% 
betrSgt und eine Fadenzugbeaufschlagung der Kernkomponente mit stufenlos einstellbaren 
is Fadenbremsen erreicht wird, wobei ein Metalldraht sich auf einer rotierenden Ablaufkorperspule befindet 
und die Kernkomponente mittels eines Umwindeprozesses auf der Basis des Hohlspindelprinzips mit dem 
Metalldraht in schraubenartiger Form bei einer Spindeldrehzahl von 10500 min" 1 und einer 
Umwindungszahl von 350 Umwindungen pro Meter umwunden wird. 

Dieser Kombinationszwirn wird vorteilhaft in einem Doppelgewebe in einer Vielzahl in Kett- und 
20 SchuBrichtung eingesetzt. Dabei ist charakteristisch, daB auBer diesem Kombinationszwirn in beiden 
Geweberichtungen eine Vielzahl nlchttexturierter und/oder nicht leitfahige Chemleseiden entsprechend der 
Erfindung einzusetzen sind. 

Die Bindung des Doppelgewebes ist vorzugsweise so auszulegen, daB der leitfahige 
Kombinationszwirn in einer Vielzahl in Kett- und SchuBrichtung so eingebunden ist, daB die leitfahige 
25 Komponente des Kombinationszwirnes uberwiegend an der Oberflache angeordnet ist Damit wird eine 
gute Leitfahigkeit fur das AbflieBen einer statischen Elektrizitat erzielt. 

AuBerdem weist dieses Doppelgewebe vorteilhaft eine Vielzahl von Fadenverkreuzungen auf, urn eine 
minimale Partikelemission und Partikeldurchlassigkeit zu gewahrleisten. 

Die Aufgabe der Erfindung ist weiterhin dadurch gelost, daB der elektrisch leitfahige 
30 Kombinationszwirn flexibel in mehrflachig ausgebildete antistatische Doppelgewebe eingebunden wird, 
wobei der elektrisch leitfahige Kombinationszwirn im Obergewebe lose bindet und das Untergewebe das 
labile elastische Obergewebe stabilisiert. Das Untergewebe bindet mit den nicht elektrisch leitfahigen 
Faden das Obergewebe ab. Die nicht elektrisch leitfahigen Kettfaden des Untergewebes sind dabei in 
unmittelbarer Nahe des elektrisch leitfahigen Kombinationszwirnes, die in Kettrichtung liegen, angeordnet. 
35 Insbesondere binden die nicht elektrisch leitfahigen Unterkettfaden mit den nicht elektrisch leitfahigen 
UnterschuBfaden in Leinwandbindung L 1/1. Innerhalb eines Rapportes binden zusatzlich 4 nicfit elektrisch 
leitfahige Unterkettfaden an 4 nicht elektrisch leitfShige OberschuBfaden leinwandartig an. Es brhden 2 
elektrisch leitfahige Faden des Kombinationszwirnes als Kettfaden innerhalb eines Rapportes mit alien im 
Rapport befindlichen nicht elektrisch leitfahigen OberschuBfadern in Korperbindung K 2/2 Z 
40 entgegengesetzt den korperbindenden 2/2 Z Oberkettfaden. Die nicht leitfahigen SchuBfaden des 
Untergewebes uben somit einen zusatzlichen Schutzeffekt fur die elektrisch leitfahigen Faden des 
Kombinationszwirnes aus. Damit wird erreicht, daB der elektrisch leitfahige Kombinationszwirn wesentlich 
weniger auf Knickung beansprucht wird und bei elektrischer Leitfahigkeit wirksam erhalten bleibt. 

Durch diese Doppelgewebekonstruktion ergibt sich, daB der elektrisch leitfahige Kombinationszwirn 
45 urn mindestens 25% hoher belastbar ist. 

Mit der erfindungsgemaBen Gewebekonstruktion wird zusatzlich zu dem beschriebenen Effekt die 
Partikeldurchlassigkeit entscheidend verringert. Hinzu kommt noch, daB das Untergewebe auf der Haut 
getragen wird und damit zusatzlich ein wesentlich besserer bekleidungsphysiologischer Effekt erzielbar ist. 

Dieses Doppelgewebe weist vorteilhaft eine Vielzahl von Fadenvorkreuzungen auf, damit eine 
50 minimale Partikelemission und Partikeldurchlassigkeit zu gewShrieisten ist. Ein angenehmes 
bekleidungsphysiologisches Verhalten ist auch durch den Einsatztexturierter Faden gewahrieistet. Gefarbt 
und/oder ausgeriistet werden diese Doppelgewebe nach bekannten Technologien sowie ohne wesentliche 
zusatzliche Aufwendungen. Bei der Konfektionierung solcher gewebter und veredelter Flachen sind die 
Konfektionsteile so aneinanderzufugen, daB sich moglichst viele leitfahige Faden des 
55 Kombinationszwirnes beruhren. 

Die Erfindung soil anhand von Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert werden. 

Der Bindungsmechanismus des mit dem Doppelgewebe entstandenen Flachengebildes ist in der 
zugehorigen Zeichnung dargesteilt. 

Es zeigen: 

60 Fig. 1 : die Bindung des Obergewebes, einschlieBlich der elektrisch leitfahigen Kombinationsfaden; 
Fig. 2: die Bindung des Untergewebes; 
Fig. 3: die Bindungspatrone des Gewebes. 

1. Beispiel 

65 Ein elektrisch leitfahiger Kombinationszwirn Nennfeinheit R 25 tex besteht aus 2 Komponenten, einem 
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Metalldrahtx5 Chrom/Nickel/Molybdan 18. 11. 0,036 mm der Nennfeinheit von 8 tex, einer weiBen nach 
dem Dusenverfahren recktexturierten Polyesterseide PE— S — rt DS— ws der Nennfeinheit von 16,7 tex f 80 

und wird wie folgt hergestellt: 

— bekannter Fachdublierungsprozefc mit folgender spezieller Proze&fGhrung (Mischungsvorgang) 
5 Fadenzugkraft des Metalldrahtes 80% 

Fadenzukraft der texturierten Polyesterseide 100% 

Fadenzugkraftniveau ca. 8% der feinheitsbezogenen ReiBkraft der Polyesterseide 
— Einsatz von Spezialnutentrommein, urn eine exakte Aufwindung des Fachfadens zu garantieren; 
— bekannter DoppeldrahtzwirnprozeB als Fachspulvorlage 
10 Einsatz ZwirnflQgel 

ohne Ballonbegrenzer 

Spindeldrehzahi: 9000 Dr./min 

Zwirndrehung: 350 Dr./m 

Bremspatrone: 0 
is Stufenbremse: 1 

Fadenfuhrerhohe: 41 

Voreilung: 32% 



2. Beispiei 

20 Elektrisch leitfahiger Kombinationszwirn Nennfeinheit R 25 tex,. 
Dieser Faden besteht aus 2 Komponenten, 

einem Metalldrahtx5 Chrom/Nickel/Molybdan 18. 11. 0,036 mm der Nennfeinheit von 8 tex, 
einer weiBen nach dem Dusenverfahren reektexturierten Polyesterseide PE— S— rt DS— ws der 
Nennfeinheit von 1 6,7 tex f 80 

2 5 wird derart hergestellt, daB ein nach dem Hohlspindelprinzip arbeitender UmwindeprozeB 
vorgenommen wird, bei dem die nach dem Dusenverfahren hergestellte, ein geringes Elastizitatsverhalten 
aufweisende Polyesterseide die Kernkomponente darstellt. Die Fadenzugkraftbeaufschlagung dieser 
Kernkomponente erfolgt mittels bekannte, stufenlos einstellbare Fadenbremsen maximal bis 12% der 
Faden reiBk raft. Die Kernkomponente wird durch einen Mantelfaden aus Metalldraht in einer 

3 0 kontinuierlichen Schraubentinie umwunden. Dabei befindet sich dieser mit anndhernder 
Parallelbewicklung auf einer rotierenden Ablaufspule und umwindet diese Kernkomponente uber einen 
wenig bewegten Fadenballon gleichmaBig mit einer Spindeldrehzahi von 10 500 Dr/min und einer Anzahl 
der Umwindungen von 350 U/min. 



35 3. Beispiei 

Mit dem entsprechend dem 1. Beispiei gefertigten Kombinationszwirn ist unter den nachstehenden 
Voraussetzungen ein Gewebe fur eine Reinraumkleidung zu fertigen 
— Einsatzmaterial 

Leitfahiger Kombinationszwirn der Nennfeinheit R 25 tex 
40 nichtleitfahige Chemieseiden PE-S-Fx— Dr-fx— SZ-ws der Nennfeinheit 17 tex f 64 und PE-S-t 

FDm — ws der Nennfeinheit 15 tex f 32 
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— Gesamtf adenzahl : 
— Scharfolge: 
— Reihzug: 
—Anzahl Schafte: 
— Blattdichte: 
— Blattbreite: 
— Rohbreite: 
— Fertigbreite: 
— SchuBfolge: 

— SchuSdichte roh: 

— SchuSdichte fertig: 

— flachenbezogene Masse 

fertig: 
— Bindung: 
— Veredlung: 

Waschen 

Trocknen und 

Fixieren: 

Farben: 
Trocknen: 

Egalisieren auf Rolie: 



7590 Fd. 

20 Fd. nichtleitfahige Syntheseseide (PE-S) und 

gerade durch 

6 

150/3 (150 Rohre, je 10 cm, je Rohr 3 Fd.) 

168,7 cm 

165 cm 

152 cm ±2 cm 

26 Fd. nicht leifahige PE-S-t FDm und 
2 Fd. leitfahiger Kombinationszwirn 
330Fd/10cm 
330 Fd/10 cm 

160 g/m 2 

Koper 2/1 Z (linksgewebt) 

bekannte Jiggerwasche unter Zusatz von Oxalsaure 

Spann-Trocken-und-Fixiermaschine Temp. 210°C 
Verweilzeit 20 sec— 30 sec 
bekannte Farbung auf HT-Baum bei 130°C 
Spann-Trocken-und-Fixiermaschine Temp. 160°C 
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4. Beispiel 

Die Fertigung eines Flachegebildes einer Gewebekonstruktion unter Verwendung des elektrisch 
leitfahigen Kombinationszwirnes sowie nicht feitfihiger Chemieseiden erfolgt unter folgenden 
Voraussetzungen: 

5 1. Vorlage eines elektrisch leitfahigen Kombinationszwirnes der Nennfeinheit R 25 tex bestehend aus: 
einem Metalldraht Chrom-Nickel-Molybdan der Nennfeinheit von 8 tex und einer weiGen, nach dem 
Dusenverfahren recktexturierten Polyester-Dusenseide der Nennfeinheit von 16,7 tex f 80. 

2. Vorlage einer nicht elektrisch leitfahigen Chemieseide PE-S-ft Dr. fx— ws— der Nennfeinheit 17 tex f 
64 und PE-S-f— FDm— ws— der Nennfeinheit 15 tex f 32. 

w 3. Die elektrisch leitfahigen Faden des Kombinationszwirnes und die nicht elektrisch leitfahigen 
Chemieseiden werden zu nachstehendem Flachengebilde konstruiert. 

— Gesamtfadenzahl: 8000 Fd. 

— Scharfolge: 12 Fd. nicht leitfahige Syntheseseide (PE-S) und 

15 2 Fd. leitfahiger Kombinationszwirn 

— Reihzug: gebrochen 

— Anzahl der SchSfte: 12 

— Blattdichte: 120/4 (120 Rohre, je 10 cm, je Rohr 4 Fd.) 

— Blattbreite: 164 cm 

20 — Rohbreite: 157,5 cm 

— Fetigbreite: 152 cm±2 cm 

— SchuBfolge: glatt 

— SchuBdichte roh: 500 

— SchuGdichte fertig: 510 

25 — Bindung: Die Bindung nach dem Bindungsmechanismus 

in den Fig. 1 bis 3 dargestellt. 

Die Beschreibung der Bindung erfolgt anhand der Zeichung. In der Zeichnung schwarz "voll" 
ausgezeichnet: Es binden die nicht elektrisch leitfahigen Oberkettfaden aus PE-S-ft-Dr. fx— ws— der 
30 Nennfeinheit 17 tex f 64 mit den nicht elektrisch leitfahigen Oberschufcflachen, bestehend aus PE-S-t- 
FDm— ws— der Nennfeinheit 15 tex f 32 in Koperbindung K 2/2 Z. 

In der Zeichnung schwarz "Schragstrich" gezeichnet: Es binden die nicht elektrisch leitfahigen 
Unterkettfaden aus PE-S-ft-Dr. fx— ws— der Nennfeinheit 17 tex f 64 mit den nicht elektrisch leitfahigen 
Unterschufcfaden, bestehend aus PE-S-t-FDm— ws— der Nennfeinheit 15 tex f 32 in Leinwandbindung L 1/1. 
35 Innerhalb eines Rapportes binden zusatzlich 4 nicht elektrisch leitfahige Unterkettfaden an 4 nicht 
elektrisch leitfahigen Oberschufcfaden leinwandartig an. 

In der Zeichnung schwarz als "Punkt" gezeichnet: Es binden 2 elektrisch leitfahige Faden des 
Kombinationszwirnes, bestehend aus einem Feindraht Chrom-Nickel-Molybdan-Legierung und einer PE-S- 
rt-DS— ws— der Nennfeinheit R 25 tex als Kettfaden innerhalb eines Rapportes mit alien im Rapport 
40 befindlichen nicht elektrisch leitfahigen OberschuSfaden, bestehend aus PE-S-t-FDm— ws— der 
Nennfeinheit 15 tex f 32 in Koperbindung K 2/2 Z entgegengesetzt den koperbindenden K 2/2 Z 
Oberkettfaden. 

4. Veredlung 

45 Waschen: Bekannte Jiggerwasche unter Zusatz von OxalsSure 

Trocknen und Fixieren: Spann-Trocken- und -Fixiermaschine Temperatur: 210°C 

Verweilzeit: 20 sec — 30 sec 

Farben: bekannte Farbung auf HT-Baum bei 130°C 

Trocknen: Spann-Trocken-und-Fixiermaschine Temperatur: 160°C 

so Egalisieren: auf Rolle 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines elektrisch leitfahigen Kombinationszwirnes fur die Herstellung 
55 textiler Flachengebilde, ausgefuhrt als antistatisches Doppelgewebe, fur "Reinste Raume" oder fur 

Reinstraumkleidung unter Verwendung einer Komponente Syntheseseide und einer Komponente 
Metalldraht, bei dem die Fachung mittels getrennter Fach- und Zwirnprozesse erfolgt, denen sich eine 
klassische Doppeldraht-Verzwirnung anschlieSt, wobei die elektrisch leitfahige Komponente mit 20% 
niedriger Spannung/Fadenzugkraft zur Syntheseseide in schraubenfdrmiger Linie an die Zwirnoberflache 
eo elektrisch leitend gefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da& die Syntheseseide dusentexturiert ist 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine Fadenzugspannung grdfcer als 20% 
ausgeiibt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Kombinationszwirn aus einer mit 
65 einem Fadenzugkraftniveau von annahernd 8% der feinheitsbezogenen ReiSkraft der Syntheseseide 
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hergestellten Verbindung einer Syntheseseide mit einem Metalldraht besteht. 

5. Verfahren zur Hersteilung eines leitfahigen Kombinationszwirnes mit einer Kernkomponente, fur die 
eine nach dem Dusenverfahren modifizierte Polyesterseide mit einem geringen Elastizitatsverhalten 
Verwendung findet, deren Fadenzugkraftbeaufschlagung mit stufenlos einstellbaren Bremselementen bis 

5 maximal 12% der FadenreiBkraft erreicht wird, wobei ein Metalldraht sich auf einer rotierenden 
Ablaufkorperspule befindet und die Kernkomponente mittels eines Umwindeprozesses auf der Basis des 
Hohlspindelprinzips mit dem Metalldraht in schraubenartiger Form bei einer Spindeldrehzahl von 10500 
min" 1 und einer Umwindungszahl von 350 Umwindungen pro Meter umwunden wird. 

6. Verfahren nach den Ansprtichen 1 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Metallkomponente aus 
w einer Chrom-Nickel-Molybdan-Legierung besteht. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 f dadurch gekennzeichnet, daB eine Fadenzugbeaufschlagung kleiner als 
12% der FadenreiBkraft verwendet wird. 

8. Antistatisches Doppelgewebe fur "Reine Raume" sowie fur Reinaumkleidung unter Verwendung 
elektrisch leitfahiger Faden, dadurch gekennzeichnet daB ein elektrisch leitfahiges Kombinationszwirn in 

15 ein Obergewebe lose eingebunden ist, wobei ein Untergewebe das labile elastische Obergewebe 
stabilisiert und mit nicht elektrisch leitfahigen Faden des Obergewebes abbindet, Indem nicht elektrisch 
leitfahigen UnterschuBfaden in Leinwandbindung L 1/1 binden und innterhalb eines Rapportes zusatzlich 
vier nicht elektrisch leitfahige Unterkettfaden an vier nicht elektrisch leitfahigen OberschuBfaden 
leinwandartig anbinden, wobei zwei elektrisch leitfahige Kombinationsfaden als Kettfaden innerhalb eines 

20 Rapportes mit alien im Rapport befindlichen nicht elektrisch leitfahigen OberschuBfaden in Korperbindung 
K 2/2 Z entgegengesetzt den korperbindenden K 2/2 Z oberkettfaden anbindend vorgesehen sind. 

Revendications 

25 1. Precede de fabrication d'un fil combine, eiectriquement conducteur, destine a la realisation de 
produits textiles de surface etendue, se presentant sous la forme de tissus doubles antistatiques, pour 
"salles ultra-propres" ou pour vetement pour salie ultra-propre, en utilisant de la soie synthetique en tant 
que premier element constituant et du fil metallique en tant que second element constituant, procede selon 
lequel le tissage s'obtient a I'aide de processus s6par6s d'entrecroisement et de retordage, suivis d'un 

30 retordage classique a double torsion, I'ei6ment constituant eiectriquement conducteur passant, de maniere 
a conduire les charges eiectriques, sur (a surface du fil combine, suivant une ligne helicoidale et avec un 
effort de traction/tension du fil, qui est plus faible de 20% par rapport a la soie synthetique. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que la soie synthetique a subi une texturation par 
filiere. 

35 3. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'une tensio/effort de traction de fil superieure a 
20% est exercee. 

4. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le fil combine est constitue* par la 
combinaison d'une soie synthetique avec un fil metallique, cette combinaison etant produite avec un 
niveau d'effort de traction de fil egal a approximativement 8% de la charge de rupture, rapportee au titre, 

40 de la soie synthetique. 

5. Procede de fabrication d'un fil combine conducteur comportant, en tant qu'ime, un element 
constituant pour lequel est utilis6e une soie de polyester, modifiee suivant le procede en filiere et 
presentant un comportement elastique faible, I'application de I'effort de traction sur le fil subtenant a I'aide 
d'el6ments de freinage, reglables en continu, jusqu'a au maximum 12% de la charge de rupture du fil, 

45 procede selon lequel on utilise en fil metallique se trouvant sur une bobine rotative d'alimentation et, a 
I'aide d'un processus d'enrouiement se deroulant conformement au principe de la broche creuse, ce fil 
metallique est enrouie sous une forme h6licol'dale autour de r6!6ment constituant formant I'Sme, avec une 
vitesse de rotation de la broche de 10 500 tours par minute et un taux d'enrouiement de 350 enroulements 
par m§tre. 

so 6. Procede selon Tune des revendications 1 ou 5, caract6rise en ce que ('element constituant metallique 
est en un alliage chrome-nickel-molybdene. 

7. Procede selon la revendication 5, caracterise en ce qu'on utilise une application d'effort de traction 
sur le fil qui est inferieure a 12% de la charge de rupture du fil. 

8. Tissu double antistatique pour "salles propres", ainsi que pour vetement pour salle propre, du type 
55 utilisant des fils eiectriquement conducteurs, caracterise en ce qu'un fil combine eiectriquement 

conducteur forme un tissu d'endroit suivant un liage non-serr6, tandis qu'un tissu d'envers stabilise ce 
tissu d'endroit, elastique et instable, et est lie avec des fils de ce dernier qui ne sont pas eiectriquementit 
conducteurs, des fils de trame d'envers, non eiectriquement conducteurs, etant lies suivant une armure 
toile L 1/1 tandis qu'en outre, a I'interieur du rapport d'armure, quatre fils de chaine d'envers non 
60 eiectriquement conducteurs sont lies suivant une armure toile avec quatre fils de trame d'endroit non 
eiectriquement conducteurs, deux fils combines eiectriquement conducteurs 6tant pr6vus en tant que fils 
de chaine a I'int6rieur du rapport d'armure et faisant I'objet d'un liage avec tous les fils de trame d'endroit 
non eiectriquement conducteurs qui se trouvent dans le rapport d'armure, suivant une armure serge K 2/2 
Z et d'une maniere opposee aux fils de chaine d'endroit a armure serg6 K 2/2 Z. 
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Claims 

1. A process for producing an electrically conductive combination yarn for manufacturing textile sheet 
materials in the form of antistatic double fabric for "superclean rooms" orsuperclean room clothing using 
5 a synthetic filament yarn as one component and a metal wire as another component, in which the plying is 
effected by means of separate plying and twisting processes which are followed by a conventional two-for- 
one twisting process, wherein the electrically conductive component is guided at a 20% lower tension that 
the synthetic filament yarn In a helical line towards the surface of the combination yarn to be electrically 
conducting there. 

w 2. A process according to claim 1, characterized in that the synthetic filament yarn has been air jet 
textured. 

3. A process according to claim 1, characterized in that a yarn tension greater than 20% is utilized. 

4. A process according to claim 1, characterized in that the combination yarn consists of a combination 
of a synthetic filament yarn and a metal wire which has a tensile strength of approximately 8% of the 

15 breaking strength of the synthetic filament yarn. 

5. A process for producing a conductive combination yarn having a core component comprising an air 
jet textured polyester filament yarn of low elasticity to which tension is applied with continuously 
adjustable braking elements up to not more than 12% of the breaking strength of the yarn, wherein a metal 
wire is situated on a rotating feed spool and is wound helically around the core component by means of a 

20 winding process based on the hollow spindle principle with 350 wraps per metre using a spindle speed of 
10,500 min-\ 

6. A process according to claims 1 or 5, characterized in that the metal component consists of a 
chromium-nickel-molybdenum alloy. 

7. A process according to claim 5, characterized in that a yarn tension less than 12% of the breaking 
25 strength of the yarn is used. 

8. An antistatic double fabric for "clean rooms" and clean room clothing using electrically conductive 
yarns, characterized in that an electrically conductive combination yam loosely interlaces with an upper 
ply, this labile elastic upper ply being stabilized by a lower ply which interlaces with the electrically non- 
conductive threads of the upper ply by interlacement of electrically non-conductive backing weft threads in 

30 a 1/1 plain weave and by additional interlacement within a repeat of four electrically non-conductive 
backing warp threads with four electrically non-conductive upper weft threads in a plain weave, two 
electrically conductive combination yarns being provided as warp threads within a repeat which interlace 
with all the electrically non-conductive upper weft threads in the repeat in a 2/2 Z twill opposite the 2/2 Z 
twill of the upper warp threads. 
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